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ABSTRACT : PURPOSE: To obtain a fuel rod with desired performance without a possibility of removing 
end plug from clad by welding each other in the state male screw formed on the end plug 
is screwed in the female screw formed on the inner surface end of the clad. 

CONSTITUTION: An end plug 1 has at its one end multi step diameters, and on the first 
diameter part, a male screw part 3 is formed and a tapered chamfer part 4 is formed at the 
other end. Ajso, on the inner surface end of the clad, a female screw is formed. After 
charging a multitude of pellets in the clad 2, the end plug 1 is screwed in the lower end. A 
coil spring is inserted in the upper part and an end plug i is screwed in the upper end. 
Then the both ends of the clad and the both end plugs 1 are contacted by welding. In this 
case, the male screw part 3 and the female screw part 5 are completely melted so that the 
screw parts are not imaged even with an X-ray inspection. By this, the intactness of the 
welded part is easily assured. 
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(54) Procede de realisation d'un joint d'etancheite entre un mecanisme de grappe de 
commande et un adaptateur de reacteur nucleaire, et joint correspondant 

(57) Le procede, qui s'applique lorsque le joint d'ori- 
gine est defaillant, comprend les etapes suivantes : 

decoupage du joint d'origine (10), 

desassemblage du mecanisme de grappe de con- 
trole (8) et de I'adaptateur (9), 

elimination de la partie (21 ) du joint d'origine (1 0) qui 
est situee sur I'adaptateur, 

formation d'une piece en saillie ou levre (22) a la par- 
tie inferieure du mecanisme (8), ladite piece ou levre 
presentant une forme sensiblement annulaire, 

fixation sur I'adaptateur (9), d'un element (23) de for- 
me sensiblement annulaire, 

assemblage du mecanisme de grappe de controle 
(8) et de I'adaptateur (9) et 

fixation de I'element (23) sur ladite piece en saillie 
(22) formee a Textremite inf6rieure du mecanisme 
de grappe de controle (8) : pour obtenir I'etancheite. 
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Description 

L'invention appartient au domaine des reacteurs nu- 
cleates. 

Un reacteur est une enceinte de pression contenant s 
le fluide primaire et supportant le coeur par I'intermediai- 
redes equipements internes. II se compose essentielle- 
ment d'une cuve et d'un couvercle amovible dont la ca- 
lotte spherique est percee de trous, servant a la mise en 
place des adaptateurs pour les mecanismes des grap- w 
pes de controle. 

Ainsi, l'invention concerne plus particulierement les 
joints assurant I'etancheite entre chaque adaptateur et 
un mecanisme de grappe de controle. 

Les joints qui sont prevus a I'origine sont du type is 
joints a levres. Les adaptateurs et les mecanismes de 
grappe de controle sont regulierement soumis a des 
operations de controle et de maintenance. II est alors ne- 
cessaire de decouper le joint pour pouvoir avoir acces, 
par exemple, aux manchettes thermiques qui sont si- 20 
tuees a I'interieurde I'adaptateur. 

Une fois que I'operation de contrdle ou de mainte- 
nance est terminee, il est necessaire de realiser de nou- 
veau un joint entre I'adaptateur et le mecanisme de grap- 
pe de controle, pour assurer I'etancheite. Le joint d'ori- 25 
gine peut etre deteriore en cours d'intervention lors d'une 
operation de controle ou de maintenance et il ne peut 
plus etre utilise pour assurer I'etancheite. II est done ne- 
cessaire de prevoir un autre joint, I'etancheite devant im- 
perativement etre assuree. 30 

On peut notamment citer le brevet US-5,031 ,81 6 qui 
decrit un systeme de joint de secours, lorsque le joint 
d'origine est defaillant. Cette solution de secours consis- 
te a fixer, par soudure, un element en forme de coupelle, 
a la fois sur I'adaptateur et sur le carter du mecanisme 35 
de grappe. 

Ce joint de secours pose de nombreux inconve- 
nients. 

Tout d'abord, la fixation de la coupelle est realisee 
alors que le mecanisme est monte sur I'adaptateur, le 40 
joint defaillant etant toujours en place. Ainsi, se posent 
des problemes d'encombrement pour les dispositifs de 
soudure qui doivent etre utilises. 

On peut encore noter que la coupelle est necessai- 
rement realisee en deux parties, pour pouvoir etre pla- 45 
cee entre I'adaptateur et le mecanisme, celui-ci etant 
deja monte. Ceci accroit les difficultes de montage puis- 
qu'il est necessaire de realiser des soudures croisees et 
augmente le risque de fuites. 

Enfin, il s'agit seulement d'un joint supplemental so 
de secours et non d'un joint remplacant le joint defaillant. 
Ainsi, le joint d'origine fuit et le joint de secours sert a 
arreter le fluide qui s'echappe de ce joint. En outre, le 
joint de secours cree une zone de retention de fluide qui 
est prejudiciable car elle peut entraTner des corrosions. ss 

On peut egalement se referer au brevet 
US-5,249,209 qui decrit I'outillage permettant de realiser 
I'assemblage de la coupelle, faisant I'objet du brevet 



US-5,031, 816 sur I'adaptateur et sur le mecanisme de 
grappe de controle. Comme indique precedemment, la 
coupelle est concue en deux parties symetriques, ce qui 
accroit la complexity de I'outillage. 

L'invention a pour objet de pallier les inconvenients 
de I'art anterieur, en proposant un procedede remplace- 
ment du joint assurant I'etancheite entre un adaptateur 
et un mecanisme de grappe de controle, ce precede 
etant de realisation simple, assurant le remplacement 
complet du joint et permettant ainsi d'accroTtre la duree 
de vie, tant de I'adaptateur que du mecanisme de grap- 
pe. ^ 

Ainsi, l'invention concerne un procede^ de realisation 
d'un joint d'etancheite entre un mecanisme de grappe 
de controle et un adaptateur correspondant, lorsque le 
joint d'origine est defaillant, comprenant les etapes 
suivantes : 

decoupage du joint d'origine, 

- desassemblage du mecanisme de grappe de con- 
trole et de I'adaptateur, 

elimination de la partie du joint d'origine, qui est si- 
tuee sur I'adaptateur, 

- formation d'une piece en saillie ou levre a la partie 
inferieure du mecanisme, ladite piece ou levre pre- 
sentant une forme sensiblement annulaire, 

- fixation sur I'adaptateur, d'un element de forme sen- 
siblement annulaire, 

- assemblage du mecanisme de grappe de controle 
et de I'adaptateur et 

- fixation de I'element sur ladite piece en saillie formee 
a I'extremite inferieure du mecanisme de grappe de 
controle, pour obtenir I'etancheite. 

Le precede selon l'invention peut egalement com- 
porter les caracteristiques suivantes, prises isolement 
ou en combinaison : 

la section de I'element presente une concavite tour- 
nee vers I'axe dudit element, 

I'element utilise est realise en une seule partie, 

l'6lement comporte un premier orifice dont le diame- 
tre est legerement superieur a celui de la partie file- 
tee de I'adaptateur et un deuxieme orifice dont le 
diametre correspond sensiblement a celui de la pie- 
ce en saillie ou levre, 

le premier orifice presente un chanfrein, 

• un chanfrein pour la fixation de I'element est realise 
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sur I'adaptateur, 

la section de I'element presente une premiere partie 
en arc de cercle qui se prolonge, du cote du deuxie- 
me orifice, par une partie sensiblement rectiligne, 

avant fixation sur le mecanisme de grappe de con- 
trole la paroi de I'element situee du cote du deuxie- 
me orifice est legerement evasee, de facon a s'ecar- 
ter de I'axe dudit element, le diametre du deuxieme 
orifice etant alors legerement superieur a celui de 
ladite piece en saillie ou levre, 

la fixation dudit element sur le mecanisme de grappe 
de controle et sur I'adaptateur est realisee par sou- 
dure, 

la soudure est realisee a I'arc electrique, sous at- 
mosphere inerte, 

ladite piece en saillie ou levre est formee sur le me- 
canisme par usinage. 

Uinvention conceme egalement un joint de rempla- 
cement pour ies joints assurant Petancheite entre un 
adaptateur et un mecanisme de grappe de controle. 

Selon {'invention, le joint d'etancheite comprend un 
element annulaire fixe sur une piece en saillie ou levre 
sensiblement annulaire formee a la partie inferieure du- 
dit mecanisme et sur led it adaptateur. 

Le joint selon invention peut egalement comporter 
Ies caracteristiques suivantes, prises isolement ou en 
combinaison : 

la section dudit element presente une concavite 
tournee vers I'axe dudit element, 

I'element est realise en une seule partie, 

ledit element comprend un premier orifice dont le 
diametre est legerement superieur a celui de la par- 
tie filetee de I'adaptateur et un deuxieme orifice dont 
le diametre correspond sensiblement a celui de la- 
dite piece en saillie ou levre, 

le premier orifice presente un chanfrein, 

la section dudit element presente une premiere par- 
tie en arc de cercle qui se prolonge, du cote du 
deuxieme orifice, par une partie sensiblement recti- 
ligne, 

avant fixation sur le mecanisme de grappe de con- 
trole, la paroi dudit element situee du cote du deuxie- 
me orifice est legerement evasee, et s'ecarte de 
I'axe dudit element, le diametre du deuxieme orifice 
etant alors legerement superieur a celui de ladite 
piece en saillie ou levre, 



I'element est fixe, par soudure, sur le mecanisme de 
grappe de controle et sur I'adaptateur. 

Uinvention sera mieux comprise et d'autres buts, 
5 avantages et caracteristiques de celle-ci apparaitront 
plus clairement a la lecture de la description qui suit, faite 
au regard des figures sur lesquelles : 

la figure 1 represente une vue en coupe d'un reac- 
io teur nucleaire auquel s'applique I'invention, 

la figure 2 represente une vue partielle d'un meca- 
nisme de grappe de controle avec un adaptateur, un 
joint selon Tart anterieur etant prevu entre ces deux 
is elements, 

la figure 3 represente une vue en coupe du detail A 
de la figure 2, 

20 - la figure 4 est une vue partielle en coupe et selon 
son axe, d'un carter de mecanisme de grappe de 
controle, 

la figure 5 est une vue partielle en coupe et selon 
2S son axe, d'un adaptateur, 

la figure 6 est une vue partielle en coupe, selon leur 
axe, du carter du mecanisme de grappe et de I'adap- 
tateur, apres assemblage et formation d'un joint se- 
30 ion I' invent ion, 

la figure 7 est une vue agrandie d'un joint de Tart 
anterieur (en traits pointilles) et d'un joint selon In- 
vention (en traits continus), 

35 

la figure 8 est une vue en coupe de I'element cons- 
titutif du joint selon I'invention, 

la figure 9 represente le detail B de la figure 8, 

40 

la figure 10 est une vue schematique du dispositif 
de soudure, sur I'adaptateur, du joint selon I'inven- 
tion et 

45 - ia figure 1 1 est une vue schematique du dispositif 
de soudure, sur le mecanisme, du joint selon I'inven- 
tion. 

Les elements communs aux differentes figures se- 
so ront designes par les memes references. 

En reference tout d'abord a la figure 1, le reacteur 1 
se compose essentiellement d'une cuve 2 et d'un cou- 
vercle 3. Le couvercle est amovible et il est maintenu sur 
la cuve par une serie de goujons qui ne sont pas illustres 
55 sur la figure 1. 

De facon connue, la cuve 2 presente un orifice d'en- 
tree 4 et un orifice de sortie 5, le fluide de ref roidissement 
circulant de maniere classique dans la cuve. 
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A I'interieurde celle-ci sont prevus des assemblages 
de combustible 6. dans le coeur du reacteur 7. 

Sont egalement prevus des mecanismes 8 permet- 
tant la commande des grappes de controle destinees a 
piloter la reaction. Ces mecanismes sont fixes au cou- 
vercle 3 par I'intermediaire d'adaptateurs 9. Comme in- 
dique precedemment, de facon a assurer I'etancheite 
entre chaque adaptateur et le mecanisme correspon- 
dent, est classiquement prevu un joint 10 qui est illustre 
plus en detail en reference aux figures 2 et 3. 

La figure 2 montre de facon plus precise un meca- 
nisme de grappe de controle 8 ainsi qu'un adaptateur 9. 
Le couvercle 3 est perce d'un trou 11 qui sert a la mise 
en place de I'adaptateur 9. Entre le carter 12 du meca- 
nisme 8 et I'adaptateur 9 est realise un joint 10. Ce joint 
est illustre a la figure 3. II s'agit du joint, dit d'origine : qui 
est realise de facon classique entre un mecanisme de 
grappe de controle et un adaptateur. 

On va maintenant se rSferer aux figures 4, 5 et 7, 
pour decrire de facon schematique la realisation du joint 
d'origine. 

Surces figures, sont indiques en traits pointilles, les 
elements constitutifs du joint d'origine, sur le carter du 
mecanisme de grappe de controle et sur I'adaptateur. 

En effet, le joint d'origine est un joint dit a levres. Un 
premier profil ou levre 20 est realise a la partie inferieure 
du carter 12 du mecanisme de grappe de controle. Cette 
levre est, de facon classique, realisee par usinage. 

De meme, a la partie superieure de I'adaptateur 9, 
est realise un autre profil ou levre 21 . 

Le joint d'origine est alors forme par soudure des 
deux levres 20 et21. 

Comme indique precedemment, on realise regulie- 
rement des operations de controle ou de maintenance. 
Le joint 10 est alors decoupe. Unefois I'operation de con- 
trole ou de maintenance terminee, il est necessaire de 
refaire le joint 10 pour assurer I'etancheite. Pourcela, on 
effectue classiquement un nouveau ragreage des pro- 
fils, c'est-a-dire une nouvelle reprise en surface. 

Les levres 20 et 21 peuvent etre endommagees de 
facon irreparable, lors d'une operation de maintenance 
ou de controle. Ceci est d'autant plus prejudiciable lors- 
qu'il s'agit de la levre 21 prevue sur I'adaptateur. 

Pour accroitre la duree de vie du mecanisme de 
grappe de controle comme de I'adaptateur, il est alors 
necessaire de prevoir un nouveau joint, ce qui fait I'objet 
de la presente invention. 

La realisation du nouveau joint selon I'invention va 
etre decrite en reference aux figures 4 a 7. 

1 1 convient tout d'abord de supprimer la partie 21 du 
joint d'origine qui est situee sur I'adaptateur. 

Une nouvelle piece en saillie ou levre 22 est ensuite 
usinee a la partie inferieure du carter 12 du mecanisme. 

Elle est placee de maniere a s'affranchir des trous 
taraudes 15 destines a la fixation du carter de protection 
du mecanisme. 

Avant que le mecanisme de grappe de controle 8 ne 
soit monte sur I'adaptateur, on fixe un element 23 de for- 



me generale annulaire sur I'adaptateur 9. 

Cet element 23 est illustre aux figures 8 et 9. Sa sec- 
tion, dans un plan perpendiculaire a son axe 24, presen- 
te la forme generale d'un arc de cercle dont fa concavite 
5 est tournee vers I'axe 24. 

L'element 23 est done delimite par deux orifices sen- 
siblement circulates. Le premier orifice 25 presente un 
diametre legerement superieur a celui de la partie filetee 
13 de I'adaptateur 9, tandis que le deuxieme orifice 26 
io presente un diametre correspondant sensiblement a ce- 
lui de la levre 22, usinee sur le mecanisme 8. 

De preference, la section de l'element 23 presente 
une premiere partie 40 en forme de quart de cercle pro- 
longed, du cote du deuxieme orifice 26, par une partie 
16 sensiblement rectiligne 41 . 

Comme illustre a la figure 9, le premier orifice 25 pre- 
sente de preference, un chanfrein 27. Ce chanfrein as- 
sure une soudure de meilleure qualite, grace a la pene- 
tration du metal d'apport dans l'element 23. 
20 L'element 23 est alors soude sur I'adaptateur 9 de 
preference, au niveau de I'ancienne levre 21 du joint 
d'origine 10. Cette position est choisie pour des raisons 
pratiques. En effet, il est necessaire de retirer la levre 21 
avant de realiser le nouveau joint. II est alors aise, lors 
2s de cette suppression, de realiser un chanfrein 29 pre- 
sentant une surface appropriee pour la realisation de la 
soudure entre I'adaptateur 9 et retement 23. 

A titre d'exemple, est illustre a la figure 10 un dispo- 
sitif de soudure, utilise pour la fixation de l'element 23 
30 sur I'adaptateur 9. Cette figure montre le dispositif, 
I'adaptateur et l'element 23, dans sa partie gauche, pen- 
dant la realisation de la soudure et dans sa partie droite, 
une fois la soudure effectuee. 

Ce dispositif 30 comprend un ensemble de soudage 
35 Tig, qui comporte une electrode 31 pour la fusion de me- 
tal d'apport 32. Le dispositif comprend aussi un support 
33 qui assure le positionnement et le maintien de Tene- 
ment 23. Le support 33 comprend un anneau en cera- 
mique 35 qui soutient le bain de fusion. Le dispositif 30 
40 comprend egalement des moyens de serrage 36 du sup- 
port 33 sur la paroi de I'adaptateur 9. 

Apres realisation de la soudure 34 entre l'element 
23 et I'adaptateur 9, le mecanisme de grappe de controle 
8 est assemble sur I'adaptateur 9. Cet assemblage s'ef- 
45 fectue par engagement du filetage 1 3 de I'adaptateur 9 
dans le trou taraude 1 4 du carter 1 2. 

Apres assemblage de I'adaptateur et du mecanisme 
de grappe de controle, une soudure d'etancheite est ef- 
fectuee entre I'extremite libre de la piece en saillie ou 
so levre 22 et celle de l'element 23. 

La soudure entre le carter 1 2 et l'element 23 est rea- 
lisee par des moyens classiques tel qu'un dispositif Tig 
orbital. Ce dispositif 45, illustre a la figure 11 , comprend 
essentiellement une electrode 46 pour la fusion du metal 
55 d'apport 47. 

On obtient alors le joint 50 illustre a la figure 6. 
Comme cela est illustre sur la figure 9 e.n traits poin- 
tilles au niveau du second orifice 26, l'element 23 est de 
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preference legerement evase. Dans ce cas, le diametre 
du second orifice 26 est legerement superieur a celui de 
la piece en saiilie ou levre 22. 

En effet, lors de la soudure, Pelement 23 a tendance 
a se deformer tres legerement, en direction de Paxe 24 s 
et ne se trouve plus exactement en regard de la piece 22. 

A la figure 9, la reference 28 designe la paroi d'ex- 
tremite evasee de P element 23, situee au niveau de Pori- 
fice 26. Dans Pexemple illustre, la partie sensiblement 
rectiligne 41 s'ecarte done legerement de Paxe 24. L'an- 10 
gle que fait la partie 41 avec Paxe 24 est representee de 
facon accentuee sur la figure 9 pour etre visible. 

Lorsqu'une telle partie evasee est prevue, elle se 
deforme legerement en direction de I'axe 24, lors de la 
soudure, pour se trouver en regard de i'extremrte libre is 
de la piece en saiilie 22. Ainsi, la piece en saiilie 22 et la 
surface d'extremite delimitant Porifice 26 coincident de 
facon precise, apres Poperation de soudure. 

La description qui precede montre les avantages du 
procedede realisation d'un nouveau joint conforme a Pin- 20 
vention. 

D'une part, par rapport au joint de secours de Petat 
de Part, la fixation de Pelement 23 sur I'adaptateur 9 peut 
etre avantageusement effectuee alors que le mecanis- 
me 8 n'est pas encore monte sur I'adaptateur. 25 

Ainsi, la fixation de Pelement 23 peut etre effectuee 
sur I'adaptateur, du cote oppose au couvercle 3, par l*in- 
terieur de Pelement 23 (cf Figure 10), ce qui resout les 
-: T problemes d'encombrement et assure une soudure de 

bonne qualite. 30 

En effet dans les dispositifs selon Petat de Part, le 
mecanisme de grappe controle etant necessairement 
monte sur I'adaptateur, le dispositif de soudure doit etre 
place entrele joint de secours et le couvercle 3, ce qui 
pose des problemes d'acces et on obtient difficilement 3S 
une soudure de bonne qualite. 

On constate encore qu'avec le joint selon Pinvention, 
la fixation de Pelement 23 sur le mecanisme de grappe 
de controle 8 et sur I'adaptateur 9 est effectuee entre des 
pieces de meme epaisseur, la soudure est done de 40 
meilleure qualite. 

En effet, la piece en saiilie ou levre 22 est concue 
pour presenter, au niveau de son extremite libre, une 
epaisseur qui est sensiblement egale a celle de Pelement 
23. De meme, le chanfrein 29, usine sur I'adaptateur 9, 
presente une section sensiblement identique a celle de 
la surface 27 de Pelement 23. 

La conception du joint, par sa geometrie et la forma- 
tion d'une levre sur le mecanisme, permet d'eviter ('ap- 
parition d'une zone de retention prejudiciable a la tenue so 
a la corrosion en fonctionnement. En outre, la geometrie 
du joint selon Pinvention permet de realiser des soudures 
entre des elements d'epaisseur relativement faible, ce 
qui evitetout risque de corrosion intercristalline. En effet, 
une soudure entre des elements d'epaisseur importante ss 
necessiterait un traitement thermique posterieur. 

Enfin, le joint selon Pinvention ne constitue pas un 
joint de secours mais un nouveau joint, destine a rem- 



placer le joint d'origine. 

Ainsi, de nouvelles operations de controle ou de 
maintenance peuvent avoir lieu.. Dans ce cas, le nou- 
veau joint 50 est decoupe au niveau de la soudure 51 
entre Pelement 23 et le carter 12 du mecanisme, au 
moyen de dispositifs similaires a ceux qui sont utilises 
pour le joint d'origine 10. 

On peut encore noter que Pelement 23 peut etre 
avantageusement constitue en une seule partie puisqu'il 
est place sur I'adaptateur 9 avant que le mecanisme de 
grappe de controle 8 ne sort assemble sur celui-ci. Ceci 
presente egalement un avantage par rapport au joint de 
secours selon Part anterieur. En effet, comme indique 
precedemment, ces joints de secours necessitent Putili- 
sation d'un element compose d'au moins deux parties 
puisque cet element est place sur I'adaptateur alors que 
le mecanisme est deja assemble sur ce dernier. 

Ainsi, le joint selon Pinvention permet d'eviter des 
soudures croisees entre les dirferentes parties constitu- 
tes de Pelement formant le joint. 

Les dispositifs de soudure utilises sont des disposi- 
tifs classiques penmettant par exemple de realiser des 
soudures a Pare electrique sous atmosphere inerte. Les 
procedes de soudure ainsi mis en oeuvre sont commu- 
nement denommes procedes "TIG*. 

Les signes de reference inseres apres les caracte- 
ristiques techniques mentionnees dans les revendica- 
tions, ont pour seul but de faciliter la comprehension de 
ces demieres, et n'en limitent aucunement la portee. 

Revendications 

1. Procede de realisation d'un joint d'etancheite entre 
un mecanisme de grappe de controle (8) et un adap- 
tateur (9) correspondent de reacteur nucleaire, lors- 
que le joint d'origine est defailtant, comprenant les 
etapes suivantes : 

decoupage du joint d'origine (1 0), 

desassemblage du mecanisme de grappe de 
controle (8) et de I'adaptateur (9), 

elimination de la partie (21) du joint d'origine 
(10) qui est situee sur I'adaptateur, 

formation d'une piece en- saiilie ou levre (22) a 
la partie inferieure du mecanisme (8), ladite pie- 
ce ou levre presentant une forme sensiblement 
annulaire, 

fixation sur I'adaptateur (9), d'un element (23) 
de forme sensiblement annulaire, 

assemblage du mecanisme de grappe de con- 
trole (8) et de I'adaptateur (9) et 
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6. 



7. 



9. 



- fixation de I'element (23) sur ladite piece en 
saillie (22) formee a I'extremrte inferieure du 
mecanisme de grappe de controle (8), pour ob- 
tenir I'etancheite. 

5 

Procede conforme a la revendication 1 , selon lequel 
la section de relement (23) presente une concavite 
toumee vers I'axe (24) dudit element. 

Procede conforme a I'une des revendications 1 ou 10 
2, selon lequel I'element (23) est realise en une 
seule partie. 

Procede conforme a I'une des revendications 1 a 3, 
selon lequel I'element (23) comporte un premier ori- is 
fice (25) dont le diametre est legerement superieur 
a celui de la partie filetee (1 3) de I'adaptateur (9) et 
un deuxieme orifice (26) dont le diametre corres- 
pond sensiblement a celui de la piece en saillie ou 
levre (22). 20 

Procede conforme a la revendication 4, selon lequel 
le premier orifice (25) presente un chanfrein (27). 

Procede conforme a I'une des revendications 1 a 5, 25 
selon lequel un chanfrein (29) pour la fixation de 
I'element (23) est realise sur I'adaptateur (9). 

Procede conforme a I'une des revendications 4 a 6, 
selon lequel la section de I'element (23) presente 30 
une premiere partie en arc de cercle (40) qui se pro- 
longe, du cote du deuxieme orifice (26), par une par- 
tie sensiblement rectiligne (41). 



(8) et un adaptateur (9) comprenant un element (23) 
annulaire, fixe sur une piece en saillie ou levre (22) 
sensiblement annulaire formee a la partie inferieure 
dudit mecanisme (8) et sur ledit adaptateur. 

13. Joint d'etancheite conforme a la revendication 12, 
selon lequel la section dudit element (23) presente 
une concavite tournee vers I'axe (24) dudit element. 

14. Joint d'etancheite conforme a I'une des revendica- 
tions 12ou 13, selon lequel I'element (23) est realise 
en une seule partie. 



15. 



Joint d'etancheite conforme aux revendications 12 
a 14, selon lequel ledit element (23) comprend un 
premier orifice (25) dont le diametre est legerement 
superieur a celui de la partie filetee (13) de I'adap- 
tateur (9) et un deuxieme orifice (26) dont le diame- 
tre correspond sensiblement a celui de ladite piece 
en saillie ou levre (22). 



16. Joint d'etancheite conforme a la revendication 15, 
selon lequel le premier orifice (25) presente un chan- 
frein (27). 



17. 



Joint d'etancheite conforme a I'une des revendica- 
tions 1 5 ou 16 caracterise en ce que la section dudit 
element (23) presente une premiere partie en arc de 
cercle (40) qui se prolonge, du cote du deuxieme 
orifice (26), par une partie sensiblement rectiligne 
(41). 



Procede conforme a I'une des revendications 4 a 7, 
selon lequel, avant fixation sur le mecanisme de 
grappe de controle (8), la paroi (28, 41 ) de I'element 
(23) situee du cote du deuxieme orifice (26) est lege- 
rement evasee, de facon a s'ecarter de I'axe (24) 
dudit element (23), le diametre du deuxieme orifice 
etant alors legerement superieur a celui de la piece 
en saillie ou levre (22). 19 
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18. Joint d'etancheite conforme a I'une des revendica- 
tions 15 a 17, selon lequel, avant fixation sur le 
mecanisme de grappe de controle (8), la paroi (28, 
41) dudit element (23) situee du cote du deuxieme 
orifice (26) est legerement evasee, et s'ecarte de 
I'axe (24) dudit element (23), le diametre du 
deuxieme orifice (26) etant alors legerement supe- 
rieur a celui de ladite piece en saillie ou levre (22). 



Procede conlorme a I'une des revendications 1 a 8, 
selon lequel la fixation dudit element (23) sur le 
mecanisme de grappe de controle (8) et sur I'adap- 
tateur (9) est r6alisee par soudure. 
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Joint d'etancheite conforme a I'une des revendica- 
tions 12 a 18, selon lequel I'element (23) est fixe, par 
soudure, sur le mecanisme de grappe de controle 
(8) et sur I'adaptateur (9). 



1 0. Procede conforme a la revendication 9, selon lequel 

la soudure est realisee a Tare electrique, sous so 
atmosphere inerte. 

11. Procede conforme a I'une des revendication 1 a 10, 
selon lequel ladite piece en saillie ou levre (22) est 
formee sur le mecanisme (8) par usinage. ss 

12. Joint d'etancheite pour le remplacement d'un joint 
d'origine entre un mecanisme de grappe de controle 
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FIG. 11 
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